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(57) Abstract: The invention 
relates to flexible packing 
materia] (lO), especially a seal 
and/or packing material which 
can be steriltsed, comprising a 
mono tit m or a film cnmpo.sitc 
(1 i) with a sinjilc or double-sided 
print motif (12). The packing 
maLerial uonlains a partially or 
Inlly transparent, heat-resistant 
cover layer (13) vvhich is applied 
to at least the print motif by means 
of an electro-photographic method. The cover layer is produced from an ultraviolet-radiation or electron radiation hardening loner. 

(57) Zusammenfassung: Ein flexibles Verpackungsmaierial (10), insbesondere ein Siegel und/oder sicrilisierbarcs Verpackungs- 
maierial, besieht aus eincr Monofolie oder einem Folicnverbund (1 1) mil eincr ein- odcr beidseiiigen Bedruckung (12), wobei das 
Verpackungsmaierial cine niittels eines elektrophoiogrdphischcn Verfahrcns wenigstens auf die Bedruckung aufgcbrachte tcilweise 
Oder vollstandig iransparente, hitzehcsiandige Ubereugsschichl (13) enihaii und die Obcraugsschichi aus einem durch Uliravioleit- 
oder Elektronenstrahlung harienden Toner erzeugi isi. 
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Flexible^ Verpuckungsmaterial mit einer Bedruckung 

Vorliegende Erfindung betrifft ein flexibles Verpackungsmaterial, insbesondere ein siegel- 
iind/oder sterilisierbares Verpackungsmaterial, aus einer Monofolie oder einem Fo- 
lienverbund mit einer ein- oder beidseitigen Bedruckung sowie ein Verfahren zu dessen 
5 Herstellung und die Verwendung des Veipackungsmaterials. 

Die Bedruckung von flexiblen Verpackungsmaterialien, wie Papierfolien, Kunststofffolien, 
Melallfolien oder Folienverbunden aus zvvei oder mehreren der vorgenannten Verpak- 
kungsmaterialien erfolgt herkommlicherweise im Hochdruck, z.B. Flexodruck, im Tief- 
druck, im Flachdruck, z.B. Offsetdruck, oder im Durchdruck, z.B. Siebdruck. 

10 Zur Bedruckung werden die Druckfarben mittels Druckzylinder, Druckplatte, Sieb oder dgl. 
auf das Verpackungsmaterial aufgetragen. Entsprechend der Anzahl Farben erhohi sich der 
Druckaufwand. Das Druckmuster muss uber eine oder mehrere Druckfonnen auf das Ver- 
packungsmaterial iibertragen werden. Die Druckverfahren sind ausgereift und ermoglichen 
eine rationelle Fertigung grosser Mengen an Verpackungsmaterialien mit einheitiichen 

15 Druckmotiven. 

Das Bedrucken kleiner Lose von Verpackungsmaterialien wird jedoch, bedingt durch die 
Herstellung der Druckformen und das Auswechseln der Druckformen und Druckfarben in 
den Druckmaschinen, aufwendig, zeitintensiv und entsprechend teuer. Die Kunden verlan- 
gen jedoch immer mchr Flexibilitat. So werden beispielsweise Lieferfristen immcr kurzer 

20 angesetzl,.das Verpackungs-Layout wird entsprechend saisonaler Akliviiaten wie Ostem, 
Weihnachten, usw. hiiufiger geanderl oder Verpackungsmaterialien sollen in verschiedenen 
Sprachen angeboten werden. Ferher gewinnt das Einbringen von Sichcrheitsmerkmalen 
mittels speziellen Druckmotiven zum Schutz vor Falschungen zunehmend an Bedeutung. 
Femer sol) auch die Moglichkeit gegeben sein, Verpackungsmaterialien beidseitig zu be- 

25 dmcken, 

Mittlerwieile sind Verfahren zur Bedruckung von Verpackungsmaterialien mittels elektro- 
photographischen Verfahren bekannt, welche den oben genannten Anforderungen gerecht 
werden. Die in solchen elektrophotographischen Verfahren eingeselzien Druckfarben bzw. 
Toner werden thermisch fixiert. Im thermischen Hartungsprozess geschieht sowohl das Auf- 
30 schmelzen und Formieren des Aufschmelzproduktes als auch die Fixierung auf das Verpak- 
kungsmaterial. 

Mittels Elektrophotographie und unter Verwendung thermisch fixierender Tonersysteme 
hergestellle Bedruckungen sind jedoch nur bis rund lOO^'C thermisch siabil. Verpackungs- 
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materialien mussen jedoch bei der Herstellung von Packungcn oftmals teil- oder vollflachig 
auf Temperaturen von weit iiber lOO'^C erhitzt werden. 

So wird beispielsweise fiir siegelbare Verpackungen ein Heisssiegellack verwendet, welcher 
erst bei rund 160'^C zu siegeln beginnt. Waiters mussen Verpackungsmaterialien fur gewisse 
5 Anwendungen sterilisierbar und folglich auf Temperaturen von uber 100°C, in der Regal auf 
rund 120°C erhitzbar sein, ohne selbst Schaden zu nehmen. 

Damit die mittels Elektrophotographie erzeugte Bedruckung durch solche Warmebehand- 
lungen nicht beschadigt oder zerstort wird, wird in DE 299 03 364 vorgeschlagen, die 
Druckfarbe zwischen zwei konventionelle Lackschichten einzubetten, wobei eine der 
10 Schichten ein Niedertemperatur-Heisssiegellack ist. 

Die zusatzliche Lackbeschichtung eifordert jedoch weitere Vorrichtungen, in welchen die 
Lackschicht mittels Eintauchen, Aufpinseln, Aufwalzen, Schleudern, Spntzen oder soge- 
nanntes Coil-Coating auf das Veipackungsmaterial aufgebracht werden kann. Femer ist die 
Verwendung Idsungsmittclhaltiger Lacke okologisch nicht bedenkenlos. 

15 Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein hitzebestandiges bzw. hitzepressfestes Verpak- 
kungsmaterial mit einer photoelektrischen Bedruckung sowie ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung vorzuschlagen. 

Erfindungsgemass wird dies dadufch erreicht, dass das Verpackungsmaterial eine mittels 
eines eleklrophotographischen Verfahrens wenigstens auf die Bedruckung aufgebrachte 
20 teilweise oder vollstandig transparente, vvarmebestandige Uberzugsschicht enthalt und die 
(iberzugsschichl aus einem durch Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung hartenden Toner 
erzeugt ist. 

Nachfolgend werden der Einfachheil halber mittels Ultraviolett-Strahlung hartende Toner 
UV-hailende Toner und mittels Elektronen-Strahlung (Electron Beam) hartende Toner EB- 
25 hartende Toner genannt. 

Unter einem elektrophotographischen Verfahren fallen definitionsgemass unter anderem 
direkte und indirekte elektrophotographische Verfahren, wie z.B. die Xerographic, wobei 
bevorzugt ein indirekters elektrophotographisches Verfahren, insbesondcrc ein Xerogra- 
phic- Verfahren angewendet vyird. 

30 Das Prinzip des elektrophotographischen Verfahrens setzt sich aus folgenden Teilschritten 
zusammen: 

An einer Koronaentladungsstation wird die photoleitende Oberflachenschicht eines Photo- 
tragers, z.B. einer Kopiertrommel. in Dunkelheit gleichmassig aufgeladen. Die photoleiten- 
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dc Schicht wird einer das Druckbild als Bclichtungsmuster wiedergebenden Lichtquelle 
ausgesetzt, wobei der belichtele Teil der photoleitenden Schicht entladen wird. Ein dem 
Druckbild cntsprechendes Ladungsbild enisteht. 

Im Entwicklungsschritt wird ein elektrostatisch geladener Toner auf das Ladungsbild iiber- 
5 tragen, wobei die der Ladung der photoleitenden Schicht entgegengcsetzt geladenen Toner- 
partikel durch die wirkenden elektrostatischen Krafte unter Wiedergabe des Druckbildes auf 
das Ladungsbild auf dem Phototrager gezogen werden. 

Die Uberlragung des Toners auf das Ladungsbild geschieht bevorzugt mittels eines Verfah- 
rens nach der sogenannten EMB-Technologie (Elektro-Magnetic Brush Technology), wie 

10 sie insbesondere bei Zweikomponenten-Entwicklersystem zum Einsatz kommt. Ein soge- 
nannter Carrier besteht hicr aus ferromagnetischen Teilchen, wobei die Tonerteilchcn durch 
triboelektrische Krafte an den Canier gebunden werden. Das aus dem Canier und den daran 
haftendcn Tonerteilchen bestehende Entwickler-System wird Qber eine rotierende dem 
Phototrager bzw. der Kopiertrommel gegeniiberliegende Magnetwaize aufgetragen. Durch 

15 die zwischen der Magnetlrommel und dem Carrier wirkenden magnetischen Krafte wird das 
Entwickler-System kettenformig an die Magnettrommel gezogen und bildet eine biirstenar- 
lige Andordnung, auch Magnelbiirste genannt, aus. Die Magnetbursle uberslreichl den 
Phototrager und erzeugt einen sogenannter Bursten-Effekt, durch welchen die Tonerpartikel 
mil Hilfe elektrostatischer Krafte auf das Ladungsbild des Phototragers ubeifuhrt werden. 

20 Im Ubertragungsschritt wird der Toner, z. B. mittels Koronaentladungen. vom Phototrager 
auf das zu bedruckende Substrat transferiert. Der Toner wird anschliessend, gegebenenfalls 
im aufgeschmolzenen Zustand, dauerhaft an das Substrat fixiert. 

Das eleklrophotographische Verfahren ist beispielsweise in "Ullmann's Encyclopedia of 
Industrial Chemistry, Sixth Edition, 1999, Electronic Release: Chapter 2,1.1. Electrophoto- 
25 graphy" ausfuhrlich beschrieben. 

Das Auftragen einer UV- oder EB-hartcnden Uberzugsschicht mittels Elektrophotographie 
ermdglicht beispielsweise die Verwendung I5sungsmittelfreicr Toner-Systeme. 

Der Toner zur Erzeugung der Uberzugsschicht liegt bevorzugt in fester Form, z.B. pulver- 
fonmig, vor. Der Toner kann beispielsweise ein Zweikomponenten-Toner bzw. Zweikom- 
30 ponenten-EntwickJer, wie Trockentoner sein. Der Toner kann auch ein Einkomponenten- 
Toner sein. Der Toner isi bevorzugt pigmentfrei oder ist solcherart pigmentiert, dass die 
daraus erzeugte Uberzugsschicht wenigstens durchscheinend ist und eine darunter liegende 
Bedruckung sichtbar bleibt. 
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Ein bevorzugt verwendeter Zweikomponenien-Entwickler besteht aus einem Carrier bzw. 
Entwickler und dem eigentlichen UV- oder EB-harlenden Toner. Der Carrier dient wie vor- 
angehend beschrieben zur Entwicklung, d.h. die Toner-Partikel werden mitiels Carrier auf 
das Ladungsbild des Phototragers iibertragen. 

5 Bei der erfindungsgemassen Anwendung UV- oder EB-harlender Toner zur Herstellung der 
(Jberzugsschicht ist das fallweise notwendige Aufschmelzen und Formieren des Toners auf 
dem Substrat im Gegensatz zu thennisch hartenden Tonem vom eigentlichen Hartungspro- 
zess enlkoppelt. 

Die UV- oder EB-hartenden Toner enthalten sogenannte Initiatoren, z,B. Photoinitiatoren in 
10 UV-hanenden Tonem, welche bei entsprechendem Energiebeschuss mil UV- oder Elektro- 
nenstrahlung platzen und eine sofortige Polymerisierung des Toner-Auftrages bewirken. 

Die Toner-Partikel werden in bevorzugter Ausfuhrung der Erfindung nach dem Ubertrag 
. vom Phototrager auf das Substrat in einer sogenannten Heiz-Station z,B. mittels ER- (Infra- 
rot) Strahlung oder NIR- (nahes Infrarot) Strahlung, insbesondere mittels beheizten Walzen, 
15 auf z.B. 70 - 80°C erwarmt und gegebenenfalls aufgeschmolzen. Durch das Aufschmelzen 
wird ein feiner gleichmassiger Film auf dem Substrat ausgebildet. 

Nach der Ubertragung des Toners und gegebenenfalls nach Erwannen bzw. Aufschmelzen 
des Toners folgt in einer sogenannten Hanungs-Station die Fixierung des Toners bzw. des 
Aufschmelzproduktes auf das Substrat. Mittels Ultraviolett- oder Elektronen-Strahlung wer- 
20 den die den Hiirtungsprozess bewirkenden Verkettungsreaktionen im Toner ausgelost. 

Die Temperatur des vorzugsweise geschmolzenen Toner-Pulvers ist wahrend der Hartung 
vorteilhaft erhoht, z.B, auf rund 70 - SO'^C, um eine genugende Beweglichkeit der Molekule 
fur den Hartungsvorgang zu gewahrleisten. 

Der Hiirtungsprozess wird bei UV-hartenden Tonem vorzugsweise mittels Mikrowellen- 
25 generierter UV-Bestrahlung ausgefiihrt. Der Hailungsprozess dauert in der Kegel ein 
Bruchteil einer Sekunde bis wenige Sekunden. 

Geeignete UV- oder EB-hartende Toner, welche in vorliegender Erfindung Anwendung 
finden konnen, werden beispielsweise in der WO 97/36049 ausfuhrlich beschrieben. 

Die auf Basis eines UV- oder EB-hartenden Toners aufgebrachte Uberzugsschicht zeigt eine - 
30 ausgezeichnete Haftung auf dem Substrat und der Bedruckung. Die Uberzugsschicht ist 
uberdies erst ab einer Temperatur von 200°C und mehr wieder aufschmelzbar und bleibt 
deshalb bei einer durch Heisssiegelung oder Sterilisation erfolgter Erwarmung des Verpak- 
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kungsmaterials stabil. Dadurch ist auch die darunter liegcnde Bedruckung, insbesondere 
eine pholoeleklrische Bedaickung, vor Beschadigung geschutzt. 

Die Uberzugsschicht ist vorzugsweise eine abschliessende Schutzschichi auf dem Verpak- 
kungsmaterial. Die Dicke der Uberzugsschicht kann 7 - 100 jxm, insbesondere 10 - 50 jim 
5 betragen. Die Uberzugsschicht isi bevorzugt eine durchscheinende oder teilweise und insbe- 
sondere vollstandig transparenie Schicht. Das darunter hegende Druckbild bleibt somit trotz 
Uberzugsschicht sichtbar. Die Uberzugsschicht bedeckt wenigstens den das Druckbild er- 
zeugenden Materialauftrag. Bevorzugt uberdeckt die Uberzugsschicht wenigstens die be- 
druckten Flachenabschnitte des Verpackungsmaterials vollflachig. In besonderer Ausfiih- 
10 rung der Erfindung ist die UlDcrzugsschicht vollflachig als abschliessende Schutzschicht auf 
das gesamte Verpackungsmaterial aufgetragen. 

Die Uberzugsschicht iiber dem Druckbild ist vorzugsweise dergestalt, dass die durch ab- 
wechselnd bedruckten und unbedruckten Flachenabschnitte erzeugten Oberfliichenuneben- 
heiten durch die Ubei-zugsschichl ausgeglichen sind und die Verpackungsfolie eine ebene, 
15 freie Oberflache aufweist. Die tjberzugsschicht selbst weist somit iiber die Flache hinweg 
vorzugsweise unterschiedliche Schichldicken auf. Der Ausgleich der Unebenheiten kann 
beispielsweise durch Zerfliessen des vor dem Hartungsvorgang aufgeschmolzenen UV- oder 
EB-haitenden Toners erreicht werden. Femer kann der Tonerauftrag zur Erzeugung der 
Uberzugsschicht im elektrophotographischen Verfahren gezielt mit unterschiedlicher 
20 Schichtdicken erfolgen, z.B. in Form eines Negativbildes des Druckbildes, so dass an den 
nichtbedruckten Flachenstellen eine dickere und an den bedruckten Flachenstelien eine 
diinnere Tonerschicht aufgetragen wird. 

Die Bedruckung besteht zweckmassig aus Bild- und/oder Zeichenmustem, welche bei- 
spielsweise Zeichenfolgen, Abbildungen, Muster, Raster, Zufallsmuster enlhalten. Das Bild- 
und/oder Zeichenmuster kann z.B. in Farbe, Schwarz, Weiss oder Grautdnen vorliegen. 

Die Bedruckung des Verpackungsmaterials wird vorzugsweise ebenfalls mittels eines vor- 
genannten elektrophotographischen Verfahrens in einer sogenannten Druck-Einheit vorge- 
nommen. Der Einfachheit halber wird die mittels Elektrophotographie hergestellte Bedruk- 
kung photoelektrische Bedruckung genannt. 

Der Toner zur photoeleklrischen Bedruckung kann ein herkSmmlich thermisch bartender 
Toner sein und in fester Form, z.B. pulverformig, wachs- oder harzartig oder in flussiger 
oder pastoser Form vorliegen. Der Toner kann beispielsweise ein Trockentoner in Pulver- 
form oder ein Flussigtoner sein. Bevorzugt werden Einkomponenten-Toner aus beispiels- 
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vveise Harzpartikeln, in denen unter anderem Pigmenle dispergierl sind, und besonders be- 
vorzugt Zweikomponenten-Toner mit einem Enlwickler-System aus Carrier und Pigmentto- 
ncr verwendet. 

Der Toner kann auch ein UV- oderEB-hartender Toner sein. Entsprcchend isi im Anschluss 
5 an die Druck-Einheit cine Hartungs-Station und gegebenen falls zwischen Druck-Einheit und 
Hartungs-Station eine Heiz-Station angeordnet, 

Der zur photoelektrischen Bedruckung verwcndete Toner kann schwarze, weisse odcr farbi- 
ge Pigmenle enlhaiten. Bei einem Mehrfarbendiuck werden die Teilbilder der einzelnen 
Farben vorzugsweise nacheinander auf das Verpackungsmaterial aufgetragen und fixiert. 

10 Teile der Bedruckung konnen auch mittels Hochdruck, wie Buch- oder Flexodiuck, Tief- 
druck, Flachdruck, wie Helio- oder Offsetdruck oder mittels Durchdruck, wie Siebdruck, 
hergestellt sein. Es ist beispielsweise denkbar, dass das Verpackungsmaterial einen mittels 
eines der vorgenannten klassischen Druckveifahren hergestellten Vordruck oder Basisdruck 
enthiilt und weiiere zusatzliche Bedruckungen mittels eines elektrophotographischen Ver- 

15 fahrens dor vorgenannten Art auf das Verpackungsmaterial aufgebracht werden und die die 
photoelektrische Bedruckung aufweisende Seite oder Seiten des Verpackungsmaterial 
teilflachig Oder vollflachig mit einer erfindungsgemassen Uberzugsschicht versehen wird. 

Das Verpackungsmaterial kann an der Uberzugsschicht gegenuberliegenden Seite eine teil- 
oder vollflachige Siegellackbeschichtung, insbesondere eine Heisssiegellackbeschichtung, 
20 enthalten. Das Verpackungsmaterial kann auch auf der freien Obcrflache der Uberzugs- 
schicht tell- Oder vollflachig eine Siegellackbeschichtung, insbesondere eine Heisssiegel- 
lackbeschichtung, aufweisen. 

Die erfindungsgemiisse Uber/ugsschichL kann femer ganz allgemein als Schutzschicht fiir 
warmeempfindliche Oberflachcn von Verpackungsmaterialien eingesetzt werden. 

25 Das Verpackungsmaterial selbst kann beispielsweise ein ein- oder mehrschichtiges folienar- 
tiges Material sein. Die freiliegenden Seiten des unbedruckten Verpackungsmaterials kon- 
nen aus Kunststoffen, Metalien oder keramischen Materialien sein. Mehrschichtige Mate- 
rialien konnen Folienverbunde aus zwei oder mehreren Schichten bzw. Folien aus z.B. ent- 
haliend Papieren, Kunststoffen und/oderMetallfoiien sein. 

30 Beispiele von Papieren sind Pack- und Ilullpapiere oder Etikeitenpapiere. Die Papiere kon- 
nen Pergamin-, Pergamenl oder Pergamentersalzpapiere sein. Die Oberflachen der Papiere 
konnen maschinenglatt oder einseitig glatt sein und konnen satinicrt, gekrcppt, gefSrbt oder 
ungefiirbt sein. Fallweise konnen die Papiere Synthetikfasem enthalten. Die Papiere weisen 
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beispielsweise eine Flachenmasse von 10 bis 300 g/m^ auf, wobei eine Flachenmasse von 
20 bis 180 g/m2 vorteilhaft ist. 

In moglicher Ausfiihrungsform weist das Papier eine Beschichtung auf und stellt ein Ver- 
bundmaterial dar, welches auf wenigstens einer Seite mit eincr Kunststoff-Folie und/oder 
5 einer Metallfolie kaschiert ist oder eine Extrusions- oder Coextrusionsbeschichtung, Disper- 
sionsbeschichtung, Paraffinbeschichtung, Hotmeltbeschichtung, Wachsbeschichtung oder 
eine Lackschicht tragt. Die Extrusionsschicht kann eine Flachenmasse von z.B. 1 bis 200 
g/m2, zweckmassig von 1 bis 100 g/m^^ aufweisen. Die Beschichtung ist insbesondere un- 
mittelbar direkt auf das Papier ^ auf gebracht. Die Paraffin-, Wachs- oder Hotmelt- 
10 Beschichtung kann z.B. eine Flachenmasse von I bis 20 g/m^ aufweisen. 

Beispiele von Metallfolien als Verpackungswerkstoff sind Folien aus Eisen, Stahl, Kupfer 
und bevorzugt aus. Aluminium und seinen Legierungen. Die Aluminiumfolien konnen aus 
Aluminium mit einer Reinheit von 98,5, zweckmassig 99,0 und insbesondere 99,9 sein. Gut 
geeignete legierungen fur Folien sind beispielsweise aus einer Aluminiumlegiemng der 
15 Reihen AIMn, AlFeMn, wie AlFcl,5Mn, AlFeSi oder AlFeSiMn, beispielsweise in einer 
Reinheit von 97,5 und hoher, vorzugsweise in einer Reinheit von 98,5 und hoher, sein. Die 
Metallfolie ist vorzugsweise eine ununterbrochene Folie. 

Geeignete Kunslstoffe sind Polyvinylchlorid (PVC), Polyvinylidenchlorid (PVDC), Poly- 
ester, Polycarbonate, Polyvinylacetate, Polyolefine und besonders Polyethylene (PE), wie 

20 Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Polyethylen mittlerer Dichte (MDPE), lineares Polye- 
thylen mittlerer Dichte CLMDPE), Polyethylen niedriger Dichte (LDPE) und lineares Po- 
lyethylen niedriger Dichte (LLDPE), dann auch Polypropylene (PP), wie cast-Polypropylen 
(cPP) Oder biaxial orientiertes Polypropylen (oPP), Polyamide (PA) wie Polyamid 6, Polya- 
mid 11, Polyamid 12, Polyamid 6,6, Polyamid 6,10, Polyamid 6,12, oder Polyamid 6-3-T. 

25 Die Folien aus Polyamid konnen mono- oder vorzugsweise biaxial orientiert sein (oPA). 
Weitere geeignete Kunslstoffe sind Cycloolefin-Copolymere (COC). Dies sind thermopla- 
stische Olefin-Polymere mit amorpher Struktur, die im wesentlichen Copolymere aus Ethy- 
len und 2-Norbomen oder Tetracyclododecen darslclicn. Weitere bevorzugte Kunststoffe 
sind Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymere (ABS) oder Polyblends davon. 

30 Die Dicke des Verpackungsmaterials kann beispielsweise von 5 ^im bis 1000 |im betragen. 
Zweckmassig sind Dicken von 15 bis 200 fxm. Fur Papiere, die wenigstens auf einer Seite 
mit Kunststoffen oder mit einer Metallfolie beschichtet sind, kann die Dicke von 5 bis 500 
fxm, vorzugsweise 30 bis 300 |xm, betragen. Kunststoff-Folien sind beispielsweise von 8 bis 
1000 |im dick. Metallfolien konnen eine Dicke von 5 bis 300 jxin, vorzugsweise von 10 bis 
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225 ^m, aufweisen. Bilden zwei oder mehrere Materialien einen Folienverbund, so kann 
dessen Dicke 13 bis 500 |im betragen. 

Geeignete Metall-Kunslstoff-Verbunde konnen beispielsweise die. Schichtabfolge (Al / 
KunststofO, (Al / Lack), (Liick/ Al / Kunststoff), (Kunststoff / Al / Kunststoff), etc. enlhal- 
5 ten Oder daraus bestehen, wobei die Aufzahlung in KJammem jeweils ein durch Schragstri- 
che dargesteliter Lagenaufbau beschreibt. 

Beispiele solcher Verbunde sind: (cPP / oPA / Al / cPP); (oPA / Al / oPA); (oPA / Al / PE); 
(oPA / Al / PP); (oPA / Al / PVC); (oPA /Al / PE-beschichtet); (oPA / Al / oPA / EAA); 
(oPA / Al / oPA / HS-Lack); (PP / oPP / Al / oPP / PP); (PE / oPA / Al / oPA / PE); (PVC / 

10 oPA / Al / PVC); (PP / oPA / Al / PP); (Al / PP), wobei oPA fur orientiertes Polyamid, oPP 
fur orientiertes Polypropylen, cPP fur gegossenes (cast) Polypropylen, PVC fur Po- 
lyvinylchlorid, PE fiir Polyethylen, PP fiir Polypropylen, EAA fiir Copolymer von Ethylen 
und Acrylsaure, HS-Lack fur Heiss-Siegellack imd Al fiir Aluminium steht und die Schicht- 
dicken der Verbunde vorzugsweise zwischen 13 und 500 |im liegen. Es k5nnen die Kunst- 

15 stoff-FoIien bzvv. -schichten und/oder die Melallfolien bzw. -schichten bedruckt sein. 

Reine Kunststoffverbunde konnen beispielsweise die Schichtabfolge (PET / oPA / PE); 
(PET / oPP / PE) Oder (PET / LLDPE), etc. enthalten oder daraus bestehen, wobei PET fur 
Polyethylenterephthalat und LLDPE fur lineares Polyethylen niedriger Dichte steht. Zwi- 
schen den einzelnen Schichten k5nnen weiters zusiitzliche Barriereschichten vorgesehen 
20 sein. Die Schichtdicken der Verbunde liegen vorzugsweise zwischen 13 und 500 ixm. 

Papierverbunde konnen beispielsweise die Schichtabfolge (Al / Papier), (Kunststoff / Alu- 
minium / Papier) oder (Papier / Kunststoff), etc. enthalten. Die Schichtdicken der Verbunde 
liegen vorzugsweise zwischen 13 und 500 nm. 

Trager der Bedruckung kbnnen insbesondere die Oberflachen von Folien oder Schichten aus 
25 Metallen, insbesondere aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, sein, wobei die 
Metalloberflachen mit einem Primer oder Grundiack versehen sein konnen. Ein solcher 
Grundlack enlhalt z.B. bis zu 20 Gcwichts-% an feinkomigen Bestandteilen. Die feinkorni- 
gen Bestandteile sind voraugsweise hochdisperse Kieselsaure, Talkum. Kieselerde, naturli- 
che oder oberfl^chenvorbehandelte Glimmer und/oder organische Partikel, wobei diese im 
30 Grundlack bzw. im Losungsmittel des Grundlackes nicht loslich sind. Typische Primer sind 
z.B. Acryllacke oder PVC-Copolymer-Lacke, Nitrocellulbselacke. 

Weitere bevorzugte Trager der Bedruckung sind die Oberflachen von Folien oder Schichten 
aus Kunststoff der vorgenannten Art. Die Kunststoff-Folien bzw. -schichten konnen z.B. 
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durchsichtig, durchscheinend oder opak und/oder angefarbt oder durchgefarbt und/oder mit 
Fullstoffen oder Verstarkungsmaterialien durchseizt sein. 

Des weiteren konncn auch Papierschichten, beispielsweise Papierschichteii der vorstehend 
beschriebenen An, Trager einer Bedruckung sein. 

5 Das Verpackungsmalerial kann eine ein- oder beidseitige Bedruckung aufweisen, enlspre- 
chend ein- oder beidseitig eine Uberzugsschicht enthalten. Zusatzlich zur genannten Be- 
druckung auf wenigsiens einer freien Oberfliiche des Verpackungsmaterials kann auch ein 
Konterdruck auf der Innenseite, d.h. dem Folienverbund zugewandien Seite, einer aussen 
liegenden und/oder innen liegenden Folic des Folienverbundes sein. Ein Konterdmck ist 
JO besonders fiir durchsichlige und durchscheinende Folien geeignet. Der Konterdruck kann 
z.B. ein mittcls eines vorgenannten Hoch-, Tief-, Flach- oder Durchdruckverfahrens oder 
mittels eines elektrophotographischen Verfahrens hergestellter Vordruck sein. 

Verunreinigungen auf der Oberflache der Verpackungsmaterialien, wie z.B. Schmiermittel- 
riickstande oder deren Abbauprodukte werden vor der Bedruckung entfemt. 

15 Die freien Oberflachen der Kunststoff-Folien konnen vor dem Aufirag der Bedruckung 
nnittels bekannter Methoden vorbehandelt sein. Die freien Oberflachen konnen femer vor 
der Bedruckung mit einer keramischen Schicht, die z.B. in einem Vakuumdiinnschichtver- 
fahren aufgetragen worden ist, ganz oder teilweise, bedeckt sein. 

Keramische Schichten aus z.B. SiOx, wobei x eine Zahl von 1,2 bis 2 sein kann, oder aus 
20 Ai203, konnen durch Sputtern oder durch chemisches oder physikalisches Verdampfen von 
Targetmaterialien erzeugt werden, wobei die keramische Schicht auf der zu beaufschJagen- 
den Obeiflache voileilhaft in einer Dicke von 5 bis 500 nm (Nanometer) abgeschieden ist. 

Gegenstand vorliegender Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung eines flexiblen 
Verpackungsmaterials, insbesondere ein siegel- und/oder sierilisierbares Verpackungsmate- 
25 rial aus einer Monofolie oder einem Folienverbund. 

Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass das Verpackungsmaterial in einer Druck- 
Einheit kontinuierlich ein- oder beidseitig bedruckt wird und in einer Beschichtungs-Einheit 
auf die Bedruckung bzw. Bedruckungen teil- oder vollflachig mittels eines elektrophotogra- 
phischen Verfahrens ein durch Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung hartender Toner auf- 
30 gebracht und der Toner in einer Hiirtungs-Station unter Anwendung von Ultraviolett- oder 
Elektronenstrahlung zu einer durchscheinenden oder vollstiindig transparenten Uberzugs- 
schicht ausgehaitet wird. 
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Die photoelektrische Bcdruckung geschieht voncugsweise miltels thermisch haitenden To- 
nem. In bevorzugter Ausfuhaing der Erfindung wird auf die Bedruckung bzw. Bedruckun- 
gen leil- oder vollflachig mittels eines elektrophotographischen Veifahrens in einer Be- 
schichtungs-Einheit ein durch Ultravioleti- oder Elektronenstrahlung bartender Toner auf- 
5 gebracht, wobei der Toner in einer im Anschluss an die Beschichtungs-Einheit angeordne- 
ten Heiz-Station erwarml, vorzugsweise erwarmi und aufgeschmolzen, wird und unmillelbar 
anschliessend in einer der Heiz-Station nachfolgenden Hartungs-Station unter Einfluss von 
Ultravioleti- oder Elektronenstrahlung zu einer durchscheinenden oder vollstandig iranspa- 
renien Uberzugsschicht ausgehartet wird. 

10 Die Druck-Einheit ist vorzugsweise eine Foliendurchlaufbedruckungsanlage und das bevor- 
zugt in Rollenform vorliegende Verpackungsmaterial wird vorzugsweise mjttels eines ge- 
nannten elektrophotographischen Verfahrens kontinuierlich ein- oder mehrfach nfiil einer 
oder mehreren Druckfarben bedruckt. 

Die Druck-Einheit, die Beschichtungs-Einheit, gegebenenfalls die Heiz-Station, und die 
15 Hartungs-Station sind vorzugsweise in Serie angeordnet und Teil einer Produktionsanlage. 

In AusfUhrung der Eifindung kdnnen femer weitere im Anschluss an die vor genannten 
Vorrichtungsmodule angeordnete Vorrichtungsmodule zur kontinuierlichen Herstellung von 
Verpackungen oder Packungen in die genannte Produktionsanlage integriert sein. 

Die photoelektrische Bedruckung ist bevorzugt mehrfarbig. Bei einem Mehrfarbendruck 
20 werden die Teilbilder der einzelnen Farben vorzugsweise nacheinander auf das Verpak- 
kungsmaterial aufgetragen und fixiert. Dazu konnen beispielsweise in der Druck-Einheit 
mehrere Druck-Stationen vorgesehen sein, in welchen jeweils das Teilbild einer entspre- 
chenden Farbe gedruckt wird. Das Verpackungsmaterial durchlauft hier nacheinander die 
verschiedenen Druck-Stationen. Die Teilbilder von verschiedenen Phototragcm, insbeson- 
25 dere Kopierwalzen, konnen auch hintereinander auf ein rotierendes Transferband ubertragen 
und von diesem nacheinander auf das Verpackungsmaterial ubertragen und fixiert werden. 

In einer weiteren erfindungsgemassen Ausfuhrungen enthalt das Verpackungsmaterial einen 
mittels Hochdruck, insbesondere Buch- oder Flexodruck, Tiefdruck, Flachdruck, insbeson- 
dere Offset- oder Heliodruck, Durchdruck, insbesondere Siebdruck, oder mittels Elektro- 
30 photographie hergestellten Vordruck bzw. Basisdaick, wobci auf der den Vordruck enthal- 
tenden Oberflache oder einer dailiber angeordnelen durchscheinenden oder iransparenten 
Folic oder Schicht mittels eines elektrophotographischen Verfahrens in einer Foliendurch- 
laufbedruckungsanlage eine oder mehrere weitere. photoelektrische Bedruckungen aufge- 
bracht werden. 
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Besonders bevorzugt sind digitale Verfahren der Elektrophotographie. In diesen Verfahren 
wird unter Einsatz von Mitteln zur elektronischen Datenverarbeitung (EDV) und Verwen- 
dung von Bild- und/oder Textverarbeitungsprogrammen ein Bild- und/oder Zeichenmuster 
in Form einer digitalen Druckvorlage erstellt oder miltels Scanner von als analog vorliegen- 
5 de Druckvorlage, z.B. ein Ausdruck, eingelesen und uber einen Analog-Digilal-Wandler in 
cine digitale Druckvorlage gewandelt. Die in digitaler Form bereit gestellie Druckvorlage 
wird z.B. mittels Laserstrahl in einem elektrophotographischen Verfahren in ein latentes 
Bild reproduziert und als Druckbild in oben beschriebener VVeise elektrophotographisch auf 
das Verpackungsmaterial ubertragen. Die Daten der Druckvorlage konnen beispiclsweise 
10 auf einem magnetischen, magneiooplischen oder optischen Speichermedium gespeichert 
sein. 

Bci Anwendung digitaler Elektrophotographie konnen zwei oder mehrere Druckvorlagen 
z.B. uber Text- und/oder Bildbearbeitungsprogramme mittels EDV zu einem vollstiindigen 
Bild- und/oder Zeichenmuster, d.h. Druckbild, verarbeiiel werden. Neben einer Druckvorla- 

15 ge kann beispiclsweise eine kontinuierlich, fiir jede zu bedruckende Flachc wcchselnde, 
oder in anderer Sequenz wechselnde, weitere Druckvorlage einkopieit werden, wobei unter 
einkopieren bzw. kopieren die Reproduktion einer zweckmiissig in elektronischer Daten- 
form voriiegende Druckvorlage zu verstehen ist. Dies ermoglicht, beispiclsweise Serien- 
nummem, Sicherheitsvermerke, Druckmuster- oder farbunierschiedliche Verpackungsmate- 

20 rialien fur Einzelverpackungen und dergl., in einem Arbeitsgang zu fertigen. Eine Druck- 
vorlage kann ein- und/oder mehrfach reproduziert werden. 

Die Beschichtungs-Einheit ist vorzugsweise eine Foliendurchlaufbeschichtungsanlage. Der 
Foliendurchlaufbeschichtungsanlage ist die sogenannte Hartungs-Station nachgeschaltet. 
Das vorzugsweise direkt von einer Foliendurchlaufbedruckungsanlage oder von einer Rolle 
25 zugefuhrtc bedrucktc Verpackungsmaterial wird vorzugsweise kontinuierlich durch die Fo- 
liendurchlaufbeschichtungsanlage gefiihrt mit dem genannten UV- oder EB-hiirtenden To- 
ner .beschichtet und durch die Hiirtungs-Station gefiihrt, in weJcher der Toner mittels UV- 
oder Eleklronenstrahlung zu einer Uberzugsschichi ausgchartet wird. 

In bevorzugter Ausfuhrimg der Erfindung ist im Anschluss an die Foliendurchlaufbe- 
30 schichtungsanlage und vor der Hartungs-Staiion eine Heiz-Slation vorgesehen. Das be- 
druckte und mil dem UV- oder EB-hartenden Toner beschichlete Verpackungsmaterial wird 
hier vor dem eigenilichen Hartungsprozess durch die Heiz-Station gefiihrt, in welcher der 
Toner aufgeschmolzen wird, und anschliessend durch die Hartungs-Station transpoitiert, in 
welcher der aufgeschmolzene Toner mittels UV- oder Elektronenstrahlung zur Uberzugs- 
35 schicht ausgehaitet wird. 
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Ein Verpackungsmalerial mit erfindungsgemasser Uberzugsschicht isL besonders geeignet 
zur Hersiellung sterilisierbarer Verpackungen fiir Nahrungsmittel oder Tierfutter, Femer ist 
das genannte Verpackungsmaterial auch geeignet zur Hersiellung von siegelbaren Verpak- 
kungen wie z.B. Durchdriickpackungen. Das Verpackungsmaterial eignet sich insbesondere 
5 fiir siegelbare Deckelmaterialien fiir Gefiisse oder Warentrager, siegelbare Beutel, Flach- 
beutel, Bodenbeutel, Standbeutel, Tiiten, Umverpackungen oder Kissenverpackungen, so- 
wie Warentrager oder Bodenteile von Durchdriickpackungen und Blisterpackungen. 

Beispiele von erfindungsgemassen, bedruckten Verpackungsmaterialien sind Verpackungs- 
oder Deckelfolien als Verpackungsmittel fur z.B. Kiise, wie Weich-, Schmelz oder Frisch- 
10 kase, oder fur Milchproduktcn insbesondere fiir Joghurt, wie Nature- oder Aroma-Joghurt, 
cremige Dessertspeisen, Cremes sowie fiir dehydratisierte Nahrungsmittelzubereitungen 
oder Tnstantprodukte wie Suppen und dergl. Beispiele solchcr Verpackungsmaterialien wci- 
sen den folgenden, von aussen nach innen dargestellten Folienaufbau auf: 

a) Uberzugsschicht mit einer Dicke von 7 bis 80 ^m; 
15 b) Bedruckung; 

c) Papier mit eineni Flachengewicht von 20 bis 100 g/m^, insbesondere von 35 bis 50 
g/m^ 

d) vollfliichige Klebstoffschicht mit einem Flachengewicht von 2 bis 6 g/m^, insbesondere 
von 3 bis 5 g/m^ 

20 ei) Kunststoff-Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) einer Dicke von 8 bis 16 |Lim, insbe- 
sondere von 12 |xm, die auf der gegen die Klebstoffschicht d) weisenden Seite in einer 
Dicke von 10 bis 60 nm, vorzugsweise 10 bis 30 nm, metallisiert ist; 
62) Kunststoff-Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) einer Dicke von 8 bis 16 |im, insbe- 
sondere von 12 \xm; 

25 0 Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von 0,3 bis 3,0 g/m^ insbesondere von 0,5 
bis 1,0 g/m^ 

g) Siegellack, insbesondere einen Heiss-Siegellack, vorzugsweise auf der Basis von 
Vinyl/Acryl oder PVC/ Aery I, mit einem Flachengewicht von 1 bis 4 g/m^, insbesondere 
von 1,9 bis 2,5 g/ml 

30 Die Verpackungs- oder Deckelfolie.enthalt eine Schicht aus PET entweder mit Metallisie- 
rung Ci) Oder ohne Metallisierung cz). Anstelle der Primer- bzw. Lackschicht 0 und der Sie- 
gellackschicht g) kann auch eine iiber eine Klebschicht mit einem Flachengewicht von 1,0 
bis 1,8 g/m^, insbesondere von 1,4 g/m^ auf die PET-Folie aufkaschierte Kunststoff-Folie 
aus Polyethylen (PE) einer Dicke von 40 bis 60 Jim, insbesondere von 50 |im vorgesehen 

35 sein. 
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Die erfindungsgemasse, bedruckte Verpackungs- oder Deckelfolie kann auch eine Melall- 
folie aus Aluminium enthalten und folgenden Aufbau aufweisen: 

a) Uberzugsschicht mit einer Dicke von 7 bis 80 |im; 

b) Bedruckung; 

5 c) Papier mit einem Flachengewicht von 20 bis 100 g/m^, insbesondere von 50 g/m^; 

d) vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachengewicht von 2 bis 6 g/m^, insbesondere 
von 4 g/m^; 

e) Aluminiumfolie einer Dicke von 6 bis J 2 |im, insbesondere von 7 )im; 

0 vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachengewicht von 1 bis 3 g/m^, insbesondere 
10 von 1,4 g/m^; 

g) Kunststoff-Folie aus Polyelhylen (P6) einer Dicke von 15 bis 80 |im, insbesondere von 
45 bis 55 |xm. 

Ein weiteres erfindungsgemasses, bedrucktes Verpackungsmaterial mit einer Aluminiumfo- 
lie enthalt von aussen nach innen folgenden Folienaufbau: 

15 a) Uberzugsschicht mit einer Dicke von 7 bis 80 |.im; 

b) Bedruckung; 

c) Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von 0,8 bis 3,0 g/m^, insbesondere von 1,1 
g/m'; 

d) Aluminiumfolie einer Dicke von 15 bis 25 ^im, insbesondere von 20 |am; 

20 e) vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachengewicht von 2 bis 5 g/m^, insbesondere 
von 3,5 g/m^; 

0 Kunststoff-Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) einer Dicke von 8 bis 16 fim, insbe- 
sondere von 12 ^m; 

g) Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von 0,3 bis 3,0 g/m^, insbesondere von 0,6 
25 g/m'; 

h) Siegellack, insbesondere einen Heiss-Siegellack, vorzugsweise auf der Basis von 
PVC/Acryl mit einem Flachengewicht von 1 bis 4 g/m^, insbesondere von 2,5 g/m^. 

Weitere erfindungsgemasse, bedruckbare Verpackungsmaterialien sind Nahrungsmiltelbe- 
halter, wie Becher, Schalen, insbesondere Menuschalen aus einer Folic einer AlMnlMgO,5- 
30 Legierung (AA 3005) mit einer Dicke von 70 bis 110 |am, insbesondere von 90 fxm, mit 
einer aussen liegenden blanken Seite und einer inneren uber eine Lackkaschierung mit ei- 
nem Flachengewicht von 4,0 bis 6,0 g/m^, insbesondere von 5,0 g/m^, aufgebrachten Folic 
aus Polypropylen (PP) einer Dicke von 20 bis 40 jxm, insbesondere von 30 jam. Anstelle 
einer blanken ausseren Seite kann auch eine Einbrennlackierung in Gold oder dergl. mit 
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einem Flachengewicht von 2 bis 5 g/m^ insbesondere von 3,5 g/m^, auf der Aluminiumfolie 
vorgesehen sein. 

Neben der obgenannten Al-Legiemng konnen besagte Becher, Schalen auch aus einer Folic 
einer AJ98,6-Legierung mit einer Dicke von 50 bis 70 ^m, insbesondere von 60 sein, 
5 wobei die Al-Folie eine aussere Glanzseite blank oder mit Druckvorlack mit einer Fliichen- 
masse von 1,3 bis 1,7 g/m^, insbesondere von 1,5 g/m^, und eine innere Mattseite mit einem 
Haftvermittler mit einem Fiachengcv^icht von 1,2 bis 1,6 g/m^, insbesondere von 1,4 g/m^ 
und einer auf die Mattseite bzw. auf den Haftvermittler aufgebrachten schalfahigen Be- 
schichtung aus Polypropylen (PP) mit einem Flachengewicht von 20 bis 30 g/m^. insbeson- 

10 dere von 25 g/m^. Anstelle eines Druckvorlackes kann auf der Glanzseite auch eine Ein- 
brennlackienmg in Gold oder dergl. mit einem Flachengewicht von 2 bis 5 g/m^, insbeson- 
dere von 3 g/m^ vorgesehen sein. Die Bedruckung und die Uberzugsschicht konnen auf die 
aussere und/oder innere Seite der Aluminiumfolie oder auf eine daruberliegende Primer- 
oder Lackschicht oder Kunststoff-Folie erfolgen. Weiter Legierungstypen. welche anstelle 

15 der vorgenannten verwendet werden konnen sind beispielsweise A199 oder AlFel,5Mn (AA 
8006, AA 8014). 

Beispiele von erfindungsgemiiss bedmckbaren Pharmaverpackungen, insbesondere Blister- 
verpackungen, sind von folgendem Schichtaufbau, wobei der Schichtaufbau von aussen 
nach innen angegeben ist: 

20 a) Lackschicht mit einem Flachengewicht von 0,8 bis 1,5 g/m^ auf der Basis von Cellulose- 
nitral, Cellulosenitrat versetzt mit Syloid, Polyester oder von Polyester-Melaminharz; 

b) Aluminiumfolie einer Dicke von 10 bis 30 |im, insbesondere 20 jim; 

c) Lackschicht mit einem Flachengewicht von 5 bis 9 g/m^, insbesondere von 7 g/m^ auf 
der Basis von Vinyl/ Acryl, Vinylchlorid-Vinylidenchlorid-Copolymer/Vinylchlorid- 

25 Vinylacetat-Copolymer/Acrylat oder von modifiziertem Polypropylen. 

Die photoelektrische Bedruckung und die Uberzugsschicht konnen auf die aussere und/oder 
innere Seite der Aluminiumfolie oder auf einer der anschliessendcn Kunststoffschichten 
erfolgen. 

Weitere Beispiele weisen folgenden Schichtaufbau von aussen nach innen auf: 
30 a) Pergaminpapier mit einem Flachengewicht von 30 bis 40 g/m^, insbesondere von 35 

b) KaschierkJeber mit einem Flachengewicht von 1 bis 4 g/m^, insbesondere von 3 g/m^ auf 
der Basis von Polyurethan; 

c) Aluminiumfolie einer Dicke von 6 bis 12 \im, insbesondere von 9 \im\ 
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d) Primer Oder Lack mit einem Flachengewichi von 1,0 bis 1,4 g/m^, insbesondcre von 1,2 
g/m^ 

c) Lack mit einem Flachengewichi von 4 bis 8 g/m^, insbesondcre von 6 g/m^, auf der Basis 
von Polyester 

5 Oder 

a) Papier mit einem Flachengewichi von 30 bis 60 g/m^, insbesondere von 50 g/m^*, 

b) Kaschierkleber mil einem Flachengewichi von 1 bis 3 g/m^ insbesondere von 2 g/m^, auf 
wasserloslicher Basis; 

c) Aluminiumfolie einer Dicke von 6 bis 12^m, insbesondere von 9 |im; 

10 d) Haftvermittler mit einem Flachengewichi von 0,8 bis 1,2 g/m^, insbesondere von 1,0 
g/m^ auf der Basis von Polyurethan; 

e) Kunststoff-Folie aus Polyelhylen niedriger Dichte (LDPE) einer Dicke von 30 bis50 ^m, 
insbesondere von 40 fim. 

Die Bedruckung und die Oberzugsschicht konnen auf die aussere Seite des Pergaminpapiers 
15 und/oder auf die innere Seite der Aluminiumfolie bzw. der Kunstsloffschicht oder -Folic 
erfolgen. 

Mil ausseren Seite bzw. aussen ist die dem Veipackungsinhalt abgewandte und mit inneren 
Seite bzw. innen ist die dem Verpackungsinhalt zugewandte Seite bzw. Position gemeint. 

Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft und mit Bezug auf die beihegenden Zeich- 
20 nungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1: eine schemalische Darsteilung einer Vomchlung zur Bedruckung eines Verpak- 
kungsmaterials und zum Auflragen einer erfindungsgemassen Uberzugsschicht 
auf das bedruckte Verpackungsmaterial im Querschnitt; 

Fig. 2: einen Querschnitt durch ein erfindungsgemasses Verpackungsmaterial. 

25 Von einer Rolle 7 wird ein vorbedrucktes oder unbedrucktes, bahnformiges Verpackungs- 
material 5 abgehaspelt und durch eine Foliendurchlaufbedruckungsanlage 1 gefuhrt (siehe 
Fig. I), in welcher auf das Verpackungsmaterial 5 mittels eines elektrophotographischen 
Verfahrcns ein- oder mehrfach mit einem oder mehreren Tonem mit unterschiedlichen Pig- 
mentierung eine ein- oder rnehrfarbige Bedruckung aufgetragen wird. Als Toner werden 

30 thermisch hartende Trockentoner eines Zweikomponenten-Entwicklersystems eingesetzt. Im 
Anschluss an die photoelektrische Bedruckung wird das Verpackungsmaterial 5 durch eine 
der Foliendurchlaufbedruckungsanlage 1 nachgeschalteten Foliendurchlaufbeschichtungs- 
anlage 2 gefuhrt. In dieser wird mittels eines weiteren elektrophotographischen Verfahrens 
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ein flachendeckender UV- oder EB-hartendcr, pigmentfreier Toner auf die Bedruckung auf- 
getragen. In einer nachfo.lgenden Heiz-Station 3 wird der UV- oder EB-hartende Toner auf- 
geschmolzen und unmittelbar anschiiessend in einer Hartungs-Station 4 miUels UV- oder 
Elekironenstrahlung gehartet. Das bedruckte und mil der Uberzugsschicht versehene Ver- 
5 packungsmaterial wird anschiiessend wieder auf eine Rolle 6 gewickelt oder in einer nach- 
folgenden Verpackungsvorrichlung konlinuierlich zu Verpackungsbchaltem. oder Verpak- 
kungsdeckeln weiterverarbeitet. 

In geanderter Ausfuhrung des Beispiels kann die Heiz-Station 3 auch weggelassen werden, 
so dass das bedruckte und mit dem UV- bzvv. EB-hartenden Toner beschichtete Verpak- 
1 0 kungsmaterial 5 direkt durch die Hartungs-Station 4 gefuhrt wird. 

Ein erfindungsgemasses Verpackungsmaterial 10 gemiiss Fig. 2 enlhalt einen mil einer 
photoeleklrischen Bedruckung 12 versehene Monofolie oder Folienverbund 11. Die photo- 
elektrische Bedruckung 12 ist das Aufschmelzprodukl eines thermisch fixierlen Trockento- 
ners. Auf die die photoelektrische Bedruckung enthaltenden Oberflache ist erfindungsge- 
15 mass eine mittels eines eleklropholographischen Verfahrens aufgelragene und auf einem 
UV- Oder EB-hartenden Toner basierende Uberzugsschicht 13 aufgebracht. 

Die Uberzugsschicht 13 gleicht die durch die photoelektrische Bedruckung 12 hervorgeru- 
fenen Unebenheiten aus, so dass die Oberflache der Uberzugsschicht 13 vergleichsweise 
plan ist. 

20 Auf der der photoeleklrischen Bedruckung 12 gegenuber liegenden freien Oberflache des 
Folienverbundes 11 ist eine Heisssiegellackschicht 14 aufgetragen. Die Hcisssicgellack- 
schicht 14 kann partiell an eigentlichen Siegelflachen oder vollflachig auf dem gesamten 
Folienverund 1 1 aufgetragen sein. Die Heisssiegellackschicht 14 kann femer auch auf die 
Uberzugsschicht 13 aufgebracht sein. 
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Patentanspriiche 

1. Flexibles Verpackungsmaterial (10), insbesondere ein siegel- und/oder sterilisierbares 
Verpackungsmaterial, aus einer Monofolie oder einem Folienverbund mit einer ein- 

5 Oder beidseitigen Bedmckung (12), 

dadurch gekennxeichnet, dass 

das Verpackungsmalerial (10) eine mittels eines eleklrophotographischen Verfahrens 
wenigstcns auf die Bedmckung (12) aufgebrachte, leilweise oder vollstandig iranspa- 
rente, warmebestandige Uberzugsschicht (13) enthalt und die Uberzugsschicht (13) aus 
10 einem durch Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung hiirtenden Toner erzcugi ist. 

2. Flexibles. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnel, dass die 
Uberzugsschicht vollflachig wenigstens uber die bedruckten Flachenabschnitte des 
Verpackungsmaterials und vorzugsweise durchgehend vollflachig auf das gesamte Ver- 
packungsmaterial aufgctragen isl. 

15 3. Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die durch abwechselnd bedruckte und unbedruckte Flachenabschnitte er- 
zeugten Unebenheiten auf dem Verpackungsmaterial (10) durch die Uberzugsschicht 
(13) ausgeglichen sind, so dass das Verpackungsmaterial (10) eine plane, freie Oberfla- 
che ausbildet. 

20 4. Flexibles Verpackungsmalerial nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bedruckung (12) wenigstens teilweise aus einem mittels eines elek- 
tropholographischen Verfahrens aufgebrachten und Fixierten Toner ist. 

5. Flexibles Verpackungsmaterial nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Toner ein themrusch bartender Toner, vorzugsweise ein thermisch hiirlender Trockento- 

25 ner eines Zweikomponenten-Entwicklersystems, ist. 

6. Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verpackungsmaterial eine mittels Hochdruck, insbesondere Buch- 
oder Flexodruck, Tiefdruck, Flachdruck, insbesondere Offset- oder Heiiodruck, Durch- 
druck, insbesondere Sicbdruck, oder mittels Elcktrophotographie hergestellte Vor- oder 

30 Basisbedruckung enthalt. 

7. Flexibles Verpackungsmalerial nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verpackungsmaterial (10) auf jener der Uberzugsschicht (13) gegen- 
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uberliegenden Seite eine teil- oder vollflachige Siegellackbeschichtung (14), insbeson- 
dere Heisssiegellackbeschichtung, enthalt. 

8. Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf der freien Obeiflache der Uberzugsschicht teil- oder vollflzichig eine 

5 Siegellackbeschichtung, insbesondere Heisssiegellackbeschichtung, oder wenigstens 
eine weilere durchscheinende oder transparente Kunststoffschichl aufgetragen ist. 

9. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines flexiblen Verpackungsmaterials (5), 
insbesondere ein siegel- und/oder sterilisierbares Verpackungsmaterial, aus einer 
Monofolie oder einem Folienverbund nach Anspruch 1, 

10 dadurch gekennzeichnet, dass 

das Verpackungsmaterial (5) in einer Druck-Einheit (1) kontinuierlich ein- oder beid- 
seitig bedruckt wird and in einer Beschichtungs-Einheit (2) auf die Bedruckung (12) 
bzw. Bedruckungen teil- oder vollflachig mittels eines elektrophotographischen Verfah- 
rcns ein durch Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung bartender Toner aufgebracht und 
15 der Toner in einer Hartungs-Station (4) unter Anwendung von Ultraviolett- oder Elek- 
tronenstrahlung zu einer durchscheinenden oder voUstandig iransparenten Oberzugs- 
schichl (13) ausgehartet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Verpackungsmaterial (5) 
in einer Druck-Einheit (1) mittels eines elektrophotographischen Verfahrens kontinu- 

20 ierlich ein- oder beidseitig bedruckt wird und die photoelektrische Bedruckung mittels 
eines Toners, vorzugsweise thermisch hartenden Toners, geschieht und die Uberzugs- 
schicht (13) wenigstens auf die elektrophotographische Bedruckung (12) aufgetragen 
wird. 

U. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass auf die 
25 photoelektrische Bedruckung (12) bzw. Bedruckungen teil- oder vollflachig mittels ei- 
nes elektrophotographischen Verfahrens ein durch Ultraviolett- oder Elektronenstrah- 
lung hiirtender Toner aufgebracht wird und der Toner in einer Heiz-Station (3) erwarmt, 
vorzugsweise erwarmt und aufgeschmolzen, und unmittelbar anschliessend in einer 
Hartungs-Station (4) unter Einfluss von Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung zu einer 
30 durchscheinenden oder vollstandig transparenten Uberzugsschicht (13) ausgehartet 
wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druck-Einheit (1) eine Foliendurchlaufbedruckungsanlage ist und das Verpackungs- 
material (5) in der Foliendurchlaufbedruckungsanlage mittels eines elektrophotographi- 
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schen Verfahrens koniinuierlich ein- oder mehrfach mit einer oder mehreren Dnjckfar- 
ben bedruckt wird und die Beschichtungs-Einheit (2) eine Foliendurchlaufbcschich- 
tungsanlage zur kontinuierlichen Beschichtung des Verpackungsmaterial ist. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver- 
5 packungsmaterial eine mittels Hochdruck, insbesondere Buch- oder Flexodiuck, Tief- 

druck, Flachdruck, insbesondere Offset- oder Heliodruck, Durchdruck, insbesondere 
Siebdruck, oder mittels Elektrophotographie iiergestellte Vor- oder Basisbedruckung 
enhalt und auf der die Vor- oder Basisbedruckung enthaltenden Oberflache oder einer 
daruber angeordneten durchscheinenden oder transparenten Folic mittels eines elektro- 
10 photographischen Verfahrens in einer Foliendurchlaufbedruckungsanlage eine oder 
mehrere weitere Bedmckungen aufgebracht werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Be- 
druckung mehrfarbig ist und auf das Verpackungsmaterial durch mehrere Druckdurch- 
gange in der Druckeinheit (1), insbesondere Foliendurchlaufbedruckungsanlage, eine 

15 mehrfarbige Bedruckung aufgebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die verschieden farbige 
Toner als Teilbilder mittels Transferband von einem Phototrager auf das Verpackungs- 
material ubertragen werden, 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass unterEin- 
20 satz von Mitlein zur eleklronischen Datenverarbeitung (EDV) und Verwendung von 

Bild- und/oder Textverarbeitungsprogrammcn ein Bild- und/oder Zeichenmuster in 
Form einer Druckvorlage erstellt wird und die Daten der Druckvorlage in digitaler 
Form bereit gestelli werden und die Druckvorlage durch cin elektrophotographisches 
Verfahren als Bedruckung auf das Verpackungsmaterial reproduziert wird. 

25 17. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Be- 
drucken des Verpackungsmaterials mittels Foliendurchlaufbedruckungsanlage und be- 
schichten mit einer Uberzugsschicht in einer Foliendurchlaufbeschichtungsan!age in ei- 
nem kontinuierlichen Verfahren zur Herstellung von Verpackungen oder Packungen 
integrierte Verfahrensschritte sind. 

30 18. Siegelbare Deckelmaterialien fiir Gefasse oder Warentrager, Beutel, Flachbeutel, Bo- 
denbeutel, Standbcutel, Tiiten, Kissenvcrpackungcn, Warentriiger, Bodenteile von 
Durchdriickpackungen, Blisterpackungen, unter Verwendung eines Verpackungsma- 
terials nach Anspruch 1. 
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